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Description 

L'inventfon conceme une fenStre de vehicule 
comportantd'une part une tole mStallique de maintien 
peripheiique parallele au vitrage a laquelle le vitrage 
est colle a I'aide d'un cordon de colle et d'autre part 
un vitrage equipe soit d'un cadre en plastique soit d'un 
profile plastique colle a sa pSriphene, le cadre ou le 
profile etant pourvu d'au moins une alio perpendicu- 
laire a la surface du vitrage (voir par exemple EP-A- 
0121481). 

La technique de montage des vitrages automobi- 
les qui consiste a colter sans intermediate le vitrage 
a la tfile de maintien de la baie est souvent appelee 
"collage direct". 

Les vitrages automobiles destines au collage 
direct sont gSnSralement Squipes sur leur surface diri- 
gee vers la tole de maintien d'un depdt opaque a la 
lumiere et aux rayons ultraviolets en forme de cadre 
qui est en general constitue d'une peinture a chaud ou 
d'un email. Ce depdt sert d'une part a proteger le cor- 
don de colle de Taction des rayons ultraviolets et evite 
d'autre part qu'il ne soit visible de I'extSrieur, au tra- 
vers du vitrage. 

Par ailleurs, on utilise egalement pour le collage 
direct, des vitrages automobiles qui possedent a la 
place du depfit en forme de cadre ou en plus de ce- 
lui-ci, un cadre en matiere plastique ou un profile ega- 
lement en plastique places a I'avance a la peripheric 
du vitrage. Pour le collage direct on connaft egale- 
ment des vitrages equipes a leur pSriphSrie d'un 
cadre en matiere plastique ou d'un profile en plastique 
possedant une aile dirigSe vers la tole de maintien et 
perpendtculaire a la surface du vitrage (voir par exem- 
ple EP-A-0 121 481 B). Cette aile est toujours situee 
a la limite du cadre ou du profile vers I'interieur du 
parebrise et elle sert ainsi a limiter le debordement 
lateral de la masse adhesive lors de la pose du vitrage 
equips de son cordon de colle. 

Avec le collage direct, il est necessaire que les 
vitrages soient posibonnes precisSment par rapport a 
la feuillure de la baie de la carrosserie. II faut en effet 
que I'espace restant entre le bord du vitrage etle bord 
de la feuillure alt une largeur constante. [.'exigence 
minimale imposee oblige a avoir une ralnure horizon- 
tale superieure qui ait une largeur donnee constante. 
En effet, dans beaucoup de cas, le bord inferieur du 
vitrage aussi bien du parebrise que de la lunette 
arriere est cache par des elements de carrosserie et 
seule, la rainure superieure est visible. Dans le col- 
lage direct il faut maintenir mecaniquement le vitrage 
dans la baie Jusqu'a ce que le cordon de colle soit suf- 
fisamment dur pour ne plus se deformer sous I'effet 
du polds du vitrage. S'il en etait autrement, le vitrage 
se deplacerait sous I'effet de son polds et la rainure 
superieure horizon tale sortirait des tolerances accep- 
tables. 

Pour fixer temporairement le vitrage pendant le 



temps de prise de la colle, plusieurs mSthodes sont 
connues ; on peut par exemple coller a la peripheric 
du vitrage des eclfsses faites d'un metal qui se d tor- 
ment plastfquement. Apres collage du vitrage, ces 

5 edisses sont rabattues dans la feuillure (EP-A-0 148 
797 A). Cette methode necessite un posttionnement 
precis du vitrage dans la feuillure et exige par ailleurs 
un travail manuel consequent pour replier toutes les 
eciisses a la fin de I'operation. 

10 L'invention se donne pour mission de trouver une 
solution econome en main d'oeuvre pour positionner 
et fixer un vitrage automobile destine au collage 
direct Cette solution doit garantir au minimum que la 
rainure horizontale superieure et/ou infSrieure entre 

15 le bord du vitrage et le bord de la feuillure alt une lar- 
geur definie et que le vitrage soit immobilise dans la 
position correspondante. 

Selon I'invention, on realise cette mission en 
positionnant I'aile du cadre ou du profile le long du 

20 bord superieur et/ou inferieur du vitrage, a une dis- 
tance constante donnee du bord de la feuillure de la 
baie et en la dotant d'une surface d'appui destinee a 
supporter la composante du poids du vitrage dirigee 
dans le plan de la baie, ladite surface d'appui, coope- 

25 rant avec I'element d'appui de la t6le de maintien 
supSrieure et/ou InfSrieure dirige sensiblement per- 
pendiculairement au plan de la baie de maniere a 
constituer un assemblage. 

Conformementa Pinvention, on a donne au profile 

30 rigidement au bord du vitrage une forme en aile 
connue en soi, et d'une part, des dimensions specifi- 
ques ainsi qu'une section de forme dStenminSe telles 
qu'il puisse a lui seul exercer la fonction d'appui et 
qu'aucun Element accessoire ne soit necessaire, 

35 D'un autre cdte, I'aile de ce profile ne se positionne 
pas par rapport au bord du vitrage mais au contraire, 
deliberement, en reference a la feuillure de la baie qui 
lui fait face par rapport a laquelle il reste a une dis- 
tance d6terminee. On voitqu'ainsi, a la difference des 

40 methodes connues, ce profile equipe de son aile per- 
met de positionner le vitrage par rapport a la partie 
horizontale superieure et/ou inferieure de la baie. De 
plus, selon I'invention, la feuillure joue directement ou 
indirectement le r6\e d'appui pour I'aile du profile. On 

45 realise ainsi un disposib'f qui penmet de positionner et 
de fixer le vitrage de maniere particulierement simple 
et efficace et en employant une main d'oeuvre mini- 
male. 

Dans son mode de realisation le plus simple, le 
so vitrage n'est equipe du profile pourvu de son aile per- 
mettant le positionnement et la fixation du vitrage que 
le long de son bord superieur ou inferieur. Apres le 
depfit du cordon de colle au bord du vitrage ou sur la 
feuillure de la bale on suspend pour ainsi dire le 
55 vitrage dans la bale, c'est-a-dlre que c'est d'abord 
I'aile du profits qui vient en contact avec la surface 
d'appui de la feuillure. Dans un deuxieme temps, le 
vitrage s'ajuste symetriquement dans la baie, c'est-a- 
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dire qu'i'l estddplacd latdralement jusqu'a ce que les 
deux rainures pdriphdriques aient la mdme largeur. 
Dans une demidre phase c'est le vitrage sur toute sa 
pdriphdrie qui est appliqud sur la tdle de maintien. La 
composante du poids du vitrage qui agit en appliquant 
celui-ci sur la tdle de maintien estgdndralement suf- 
fisante, dtant donnde I'inclinaison usuelle des vitra- 
ges, pour permettre a celui-ci d'exercer une pression 
suffisante de manure a ecraser le cordon de colle sur 
la tale de maintien. 

Dans un ddveloppement de I'invention, le profile 
dqufpd de son aile est piacd dgalement le long des 
bords lateraux du vitrage, les sections laterales du 
profile servant ici a ajuster automatiquement laterale- 
ment la position du vitrage. Dans ce dernier cas, les 
ailes du profile sont dimensionndes et placees de telle 
sorte qu'elles puissent s'appuyer sur une partie de 
feuillure perpendiculaire a la tdle de maintien par 
exemple a la pdriphdrie de la feuillure. Ici, I'aile late- 
rale du profile doit etre disposee de telle maniere 
qu'elle puisse s'appuyer dans la feuillure sans aucun 
jeu. De preference, les ailes laterales du profile sont 
douees d'une elasticite telle que lorsque le vitrage est 
pose dans la baie, elles puissent se deformer elasti- 
quement lateral erne nt. 

Dans une autre variante avantageuse de I'inven- 
tion, on peut en plus du rdglage dans le plan du 
vitrage, effectuer un rdglage dans la direction perpen- 
diculaire. Ceci est partfculidrement intdressant 
lorsqu'on cherche a obtenir pour des ralsons d'aero- 
dynamisme du vdhicule une continued entre le vitrage 
etla surface de la carrosserie qui I'entoure. Pour per- 
mettre un reglage en profondeur automatique, le pro- 
file peripherique est dquipd de cales ou d'encoches 
qui viendront, lors du montage, cooperer avec des 
encoches ou des cales compldmentalres placees sur 
la tdle de maintien pour creer une continuity entre le 
vitrage et la carrosserie. De maniere evidente il faut 
avoir place ces cales ou ces encoches par rapport a 
la partie de carrosserie qui entoure la baie de telle 
maniere qu'au moment de I'assemblage des cales 
dans les encoches on obtlenne de par la conception 
memede I'ensemble une continuite entre les surfaces 
externes du vitrage et la carrosserie. 

Les figures 1 a 8 presentent une sdrle d'exemples 
de realisation d'une baie conforme a I'invention. On 
presente dans chaque cas une coupe du vitrage et de 
son environnement dans la partie supdrieure ou infd- 
rieure de la peripherie horizontal de la baie. 

Dans tous les cas prdsentds, il s'agit de vitrages 
equipes par collage sur leur surface interne c'est-a- 
dire sur la surface opposee a la tdle de maintien, d'un 
profild en matiere plastique. II peuts'agir d'une profild 
preforme qui est colle tel quel sur la surface du vitrage 
tel qu'il est deer it par exemple dans la demande de 
brevet DE-A-35 36 806. Une maniere particuliere- 
ment avantageuse conslste a creer le profile simulta- 
nement a son ddpdt en I'extrudant a I'alde d'une buse 



avec une section adaptee, directement sur la surface 
du vitrage. Dans ce cas, la matiere est une masse 
adhesive qui durcit Cette technique d'extrusion et les 
masses adhdsives correspondantes sont connues. 

5 Les matdriaux les plus adaptes a une telle extrusion 
sont les prepolymeres de polyurdthane unicompo- 
sants sous forme pdteuse. En effet, le durcissement 
s'effectue sous Taction de I'humiditd de I'airet engen- 
dre des elastomeres a haut module. On trouve de tels 

10 systemes de polyurethanes ddcrlts dans le brevet 
US-A-3 779 794. De mdme des systdmes de polyu- 
rethanes a deux composants peuvent convenir, ainsi, 
ceux presenter dans la demande de brevet europeen 
EP-A-00 83 797 ou dans le brevet europeen EP-A-00 

15 24 501 sont adaptes. Selon la nature de la masse 
adhesive on doit preparer la surface sur laquelle le 
cordon profile sera ddposd de maniere connue, even- 
tuellement avec un primaire d'adherence adapte. 
Pour cr6er le profile sur le vitrage on peut par 

20 exemple utiliser une tete d'extrusion que Ton conduit 
le long du bord du vitrage a une distance ddfinfe. Ceci 
peut dtre obtenu a I'aide d'un dispositif mecanique qui 
maintient la distance au chant du vitrage constante. 
La conduite de la tdte d'extrusion le long de la perf- 

25 pherie du vitrage peut ce pendant fitre effectu6e a 
I'aide d'un robot programme en consequence ou 
d'une autre machine programmable sans qu'on ait 
besoin de se placer directement en reference par rap- 
port au chant du vitrage. Cette dernlere m6thode pre- 

30 sente I'avantage que le depdt du profile sur le vitrage 
est inddpendant du bord de celui-ci et que par consd- 
quent il peut ne dependre que de la forme et des 
dimensions de la baie et de sa conception propre. 
C'est ainsi par exemple que la distance entre le profile 

35 et le bord supdrieur horizontal du vitrage peut dtre dif- 
ferent de ce qu'elle est sur les bords latdraux. 

Sur les dessins, on a fait figurer un vitrage feuil- 
letd tel qu'on I'utilise en gdndral dans les parebrises 
d'automobile. II est bien dvident qu'on pourrait utiliser 

40 a la place de celui-ci un vitrage monolithique ou mdme 
un vitrage constitud d'une autre combinaison 
verre/plastique. 

La figure 1 montre un premier mode de rdalisation 
d'une fendtre de vdhicule selon I'invention, Le vitrage 

45 1 est dquipd le long de sa bord u re sur la face vis-a-vis 
de la tdle de maintien 2 d'un ddpdt 3 opaque en forme 
de cadre. Ce ddpdt 3 est constitud d'un dmail a chaud. 

Le long du chant supdrieur on a placd par extru- 
sion d'une masse adhdslve un profild 4 sur le ddpdt 

so 3 qui y adhdre fortement La section du profild 4 est 
approximativement rectangulaire. Sur son bord infd- 
rieur 5, le profild 4 possdde une excroissance 6. 
Derriere cette excroissance 6 se trouve le retour 7 de 
la tdle 8. Ce retour constitue avec I'autre tdle 9 le bord 

55 de la bale 2 de la fendtre. La conception de la surface 
inferieure 5 du profild et I'inclinaison du retour 7 de la 
tdle entratnent au moment du positionnement du 
vitrage 1 la creation d'une force en direction de la tdle 
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de malntien. Dans les autres regions de la p6riphtrie 
du vitrage existe egalement une composante des for- 
ces dlrig6es vers la tdle de maintien. Cette compo- 
sante r6sulte du poids du vitrage lukntme. Ces 
composantes suffisent pour que, loraqu'on positionne s 
le vitrage 1 une pression suffisante s'exerce sur le 
cordon de colle 10. Le profile 4 et le retour de tdle 7 
sont places de telle manure par rapport £ la tdle de 
maintien 2 d'une part et au vitrage 1 d'autre part que 
ia rainure qui subsiste entre la peripheric 1 1 du vitrage 10 
1 et le bord 12 de la feuillure de la baie ait sur tout la 
largeur du vitrage la mfime largeur B. 

Le mode de realisation pr6sent6 figure 2 consiste 
en un profile 4 place sur le vitrage 1 et que posstde 
sensiblement la meme forme et la mSme section que 15 
dans le mode de realisation de la figure 1. La tdle de 
maintien 14 est constitute de deux tdles unitaires 15 
et 1 6 qui sont droites. Ici la surface d'appui pour le pro- 
file 4 est constitute par la tdle 17 qui est obtenue par 
estampage de la tdle 1 5 sur trois cdtts puis par pliage. 20 
L'ouverture 18 ainsi constituee dans la section de la 
tdle 15 est fermee et rendue etanche par la penetra- 
tion de la masse adhesive 10. 

La figure 3 presente un mode de realisation dans 
lequel le vitrage 1 est 6quip6 d'un profile 20 qui par 25 
son interaction avec la tdle de maintien 21 permet un 
positionnement et une fixation du vitrage 1 dans les 
trois dimensions. Le profile 20 a approximativementla 
forme d'un U constitut d'une partie centrale27 r d'une 
premiere aile 22, externe, et d'une aile interne, 23. 30 
L'aile externe 22 a la mSme forme et remplit la mtme 
fonction que le profile 4 des exemples de realisation 
precedemment decrits. II cooptre tout le long du bord 
sup6rieur du vitrage avec reiement de tdle 1 9 qui a la 
forme d'un crochet. Ici cette tdle 1 9 en forme de cro- 35 
chet est indtpendante, elie est fix6e sur la tdle de 
maintien 21 par soudage ponctuel. L'aile interieure 23 
du profile 20 a une longueur L qui est superieure a la 
distance entre la surface du verre et la tdle de main- 
tien 21 . Sa partie terminate 24 s'accroche & la tdle de 40 
maintien 21. Sur sa face interieure l'aile 23 est 6qui- 
pee d'une gorge 25. C'est dans cette gorge que le 
bord 26 de la tdle de maintien 21 viendra se fixer. 
Gr§ce a l'aile interne 23 on obtient un centrage sym6- 
trique du vitrage. Les ailes 23 agissent comme des 45 
ressorts eiastiques, elles se determent done eiasti- 
quement lors de 1'introduction du vitrage de telle sorte 
que la tdle 26 s'Introduise dans la gorge 25. 

Le mode de realisation presente figure 4 presente 
egalement un profile 26 dont la section est sensible- so 
ment en forme de U. Mais cette fols-ci le poids du 
vitrage 1 cooptre par I'intermediaire de l'aile interne 
29 du profile e'est-a-dire l'aile inftrleure avec I'extre- 
mite recourbee 30 de la tdle de maintien 21 . Ala place 
de la tdle 30 recourbee on pourrait egalement ici uti- 55 
User des elements d'appui en forme de crochet qui 
seraient alors fixes a la tdle d'appui 31. Le profile 28 
posstde vers I'exterieur une aile 32 qui est approxi- 



mativement perpendiculaire a: la surface du vitrage. 
Cette aile 32 qui a approximativement une section 
triangulaire joue le rdle d'appui pour la masse adhe- 
sive 10. 

La figure 5 repr6sente un mode de realisation 
dans lequel le vitrage 1 est 6quip6 dans une configu- 
ration bien definie d'un profile 34. Le profile 34 se ter- 
mine par un renfort 35 qui est maintenu dans un canal. 
Ce dernier est constitue par les extr6mit6s courbees 
36 et 38 de la tdle de maintien 40. On obtient ainsi un 
clipage du vitrage sur la tdle de maintien 40 le long 
d'une portion d6finie de la peripheric ou mtme 6ven- 
tuellement sur tout son pourtour. Le cordon de colle 
10 assume aprts prise de la colle un collage definitif 
et durable du vitrage. 

Le mode de realisation presente figure 6 montre 
le dispositrf pour le positionnement et la fixation du 
vitrage 1 realise d'une man fere voisine de cede des 
exemples precedents. Id, de nouveau, l'aile 34 
comporte un renfort 35 qui coop&re avec un canal 
constitue par deformation des extremes 36 et 38 de 
la tdle de maintien 40. L'aile 34 est Ici la partie interne 
d'un profile 42 qui posstde une section en U. L'aile 
exterieure 43 comporte une gorge 44 dans laquelle 
une cordelette a forte resistance a la traction peut dtre 
introduce. En cas de besoin, celle-ci peut servir au 
clsaillement du cordon de colle 10 et de l'aile 34 du 
profile. L'utilisation de telle cordelette est connue et 
facilite le dtmontage eventuel du vitrage. 

La figure 7 montre en coupe un exemple de rea- 
lisation dans la partie basse d'une baie. Ici le profile 
46, place le long du bord inftrieur du vitrage 1, sert 
d'appui rigide lie au vitrage. II s'appuiera sur le bord 
superieur 47 de la tdle de maintien 48. Le profile 46 
est ici aussi tquipe sur sa face inftrieure d'une gorge 
49 dans laquelle le bord superieur 47 de la tdle de 
maintien 48 vients'engager. ^immobilisation rtaliste 
par le profile 46 dure au moins aussi longtemps qu'II 
est necessaire pour obtenir le durcissement du cor- 
don de colle 10. 

La figure 8 presente un exemple de realisation 
dans lequel le profile 52 place sur le vitrage 1 realise 
son positionnement dans les trois dimensions 
lorsqu'il est dispose sur toute sa peripheric. L'aile 
interne 53 s'appuie de nouveau le long du bord 54 de 
la tdle de maintien 55, le bord 54, s'ins6rant alors 
dans la gorge 56. De cette maniere on obtient un posi- 
tionnement prtcis du vitrage dans son plan. L'aile 
exterieure 57 posstde une hauteur H qui correspond 
a la distance souhaitee entre le vitrage et la tdle de 
maintien 55. Sa fonction consiste a jouer le rdle de 
butee lors de la pose du vitrage dans la baie. On 
presse alors sur le cordon de colle 10 par I'interm6- 
dialre du vitrage dans la direction de la tdle de main- 
tien 55 jusqu'a la llmite constitute par l'aile en 
question. On obtient ainsi un positionnement precis 
du vitrage dans la direction perpendiculaire & sa sur- 
face. 
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Revendications 

1. Fenetre de v6hicule com porta nt une Idle 
m6tailique de maintien (21, 31 , 40, 55) p6riph6rique 
parallels au 'vitrage (2) a laquelle le vitrage (1) est 
colie a I'aide d'un cordon de colle (10) et d'autre part 
un vitrage 6quip6 soit d'un cadre en plasb'que soit d'un 
profile plastique (4, 20, 28, 34, 46, 52) colie a sa peri- 
pheric, le cadre ou le profit etant pourvu d'au moins 
une aile (4 ; 22 ; 29 ; 34 ; 46 ; 53) perpend iculalre a la 
surface du vitrage, caract6ris6e en ce que I'afle (4 ; 
22 ; 29 ; 34 ; 46 ; 53) du cadre ou du profile est placed 
le long du bord sup6rieur et/ou inf6rieur du vitrage, a 
une distance constante donn6e du bord (12) de la 
feuillure de la baie et en ce qu'elle est dot6e d'une sur- 
face d'appui destined a supporter la composante du 
poids du vitrage (1) dirig6e dans le plan de la baie, 
ladite surface d'appui, coopeiant avec I'6l6ment 
d'appui (7 ; 17 ; 30 ; 38 ; 47 ; 54) de la tdle de maintien 
sup6rieure et/ou inf6rieure, (2 ; 14 ; 21 ; 31 ; 40) dirig6 
sensiblement perpendiculairement au plan de la baie 
de maniere a constituer un assemblage. 

2. Fenetre de v6hicule selon la revendication 1, 
caract6ris6e en ce que I'aile (46 ; 53) dirig^e perpen- 
diculairement a la surface du vitrage est plac6e le long 
du bord inferieur de celui-ci et en ce que I'6l6ment 
d'appui pour I'aile (46 ; 53) est I'extremite sup6rieure 
(47 ; 54) de la tdle de maintien (48 ; 55). 

3. Fenetre de vehicule selon la revendication 1, 
caract6ris6e en ce que I'aile (4 ; 29 ; 34) dirigSe per- 
pendiculairement a la surface du vitrage est placee le 
long de son bord supdrieur et que l*6iement d'appui 
pour I'aile (4 ; 29 ; 34) est fait par la deformation de 
rextremite (7 ; 30 ; 3B) de la tdle de maintien (2 ; 31 ; 
40) orientee dans la direction du vitrage (1). 

4. Fenetre de vehicule selon la revendication 1 
caracteris6e en ce que les elements d'appui pour 
I'aile (4 ; 22) dirig6s perpendiculairement a la surface 
du vitrage ont une forme de crochet (17) et sontfix6s 
aux tdles de maintien (14 ; 21). 

5. Fenetre de vehicule selon I'une des revendica- 
tion 1 a 4, caract6ris6e en ce que I'aile (22) dirig6e 
perpendiculairement a la surface du vitrage constitue 
I'un des elements d'un profile (20) qui comporte par 
ailleurs une aile (23) sensiblement perpendiculaire a 
la surface du vitrage dont la position sur le vitrage et 
la longueur (L) sont denies de telle sorte qu'elle 
s'appuie, eventuellement par deformation eiastique, 
sur le bord (26) de la tdle de maintien (21). 

6. Fen6tre de vehicule selon la revendication 5, 
caracterisee en ce que la surface de I'aile (23) qui 
coopere avec le bord (26) de la tdle de maintien (21) 
comporte une gorge (25). 

7. Fenetre de vehicule selon la revendication 2 ou 
la revendication 3, caract6ris6e en ce que la tdle de 
maintien (40) est constituee de deux tdles unitaires 
juxtaposees dont les extr6mit6s (36 ; 38), d6form6es 
en direction du vitrage (1) constituent ainsi un canal 



qui coopere avec le renfort (35) de I'aile (34) dirigee 
perpendiculairement au vitrage pour former un 
assemblage m6canlque. 

8. Fenetre de vehicule selon i'une ou plusieurs 
des revendications 1 a 7, caracterise en ce que le pro- 
file (42) qui comporte une aile (34) sensiblement per- 
pendiculaire a la surface du vitrage possede en outre 
une seconde aile (43) 6quip6e d'une gorge (44) des- 
tinee a recevoir une cordelette a forte resistance a la 
traction. 

9. Fenetre de vehicule selon I'une ou plusieurs 
des revendications 1 a 8, caracterise en ce que I'aile 
(4 ; 34 ; 46) ou le profile (20 ; 28 ; 42 ; 52) comportant 
une aile (22 ; 29 ; 34 ; 53) sont obtenus par extrusion 
d'une masse adhesive visqueuse directement sur la 
surface du verre, la tdte d'extrusion etant conduite sur 
le vitrage conform6ment a une programme qui 
depend des dimensions g6ometriques de la baie de 
la carrosserie. 



Anspruche 

1. Fahrzeugfenster mit elnem metallischen, 
25 parallel zur Glasscheibe (1) angeordneten Befesti- 

gungsflansch (21, 31, 40, 55), mit dem die Glas- 
scheibe (1) mit Hilfe eines Kleberstranges (10) 
verkiebt ist, und einer Glasscheibe, die entweder mit 
einem Rahmen aus Kunststoff oder mit einer mit dem 

30 Scheibenrand verklebten Profilleiste (4, 20, 28, 34, 
46, 52) aus Kunststoff verse hen ist, wobei der Rah- 
men oder die Profilleiste wenlgstens einen senkrecht 
zur Scheibenfiache ausgerichteten Steg (4, 22, 29, 
34, 46, 53) aufweisen, dadurch gekennzeichnet, 

35 da& der Steg (4, 22, 29, 34, 46, 53) des Rahmens oder 
der Profilleiste entiang dem oberen und/oderdem un- 
teren Rand der Glasscheibe in einem gegebenen 
gleichbleibenden Abstand zur Flanke (12) des Fen- 
sterrahmenfalzes angeordnet ist und eine StutzflMche 

40 zum Tragen der in Richtung der Einbauebene verlau- 
fenden Gewichtskomponente der Glasscheibe (1) 
aufweist, wobei die Stutzflache mit einem im wesent- 
lichen senkrecht zur Einbauebene ausgerichteten 
StOtzelement (7, 1 7, 30, 38, 47, 54) des oberen und- 

45 /oder des unteren Befestigungsflansches (2, 14, 21, 
31, 40) formschlflssig zusammenwirkt 

2. Fahrzeugfenster nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daR der senkrecht zur Scheibenfla- 
che ausgerlchtete Steg (46, 53) entiang dem unteren 

so Scheibenrand angeordnet ist, und daft das StOtzele- 
ment fOr den Steg (46, 53) die obere KantenflSche 
(47, 54) des Befestigungsflansches (48, 55) ist. 

3. Fahrzeugfenster nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dad der senkrecht zur Scheibenfia- 

55 che ausgerichtete Steg (4, 29, 34) entiang dem obe- 
ren Scheibenrand angeordnet ist, und dad das 
StOtzelement fur den Steg (4, 29, 34) durch Verfor- 
men des Kantenbereichs (7, 30, 38) des Befesti- 
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gungsfiansches (2, 31, 40) in Richtung auf die Glas- 
scheibe (1) hergestellt ist. 

4. Fahrzeugfenster nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dad die Sttitzelemente fur den senk- 
recht zur Scheibenfiache ausgerichteten Steg (4,22) s 
hakenfSrmige Halteelemente (17) sind, die an dem 
betreffenden Befestgigungsflansch (14, 21) befestigt 
sind. 

5. Fahrzeugfenster nach einem der Ansprache 1 

bis 4, dadurch gekennzeichnet, dad dersenkrechtzur 10 
Scheibenfiache ausgerichtete Steg (22) Teil eines 
Profils (20) ist, das auSerdem einen etwa senkrecht 
zur Scheibenfiache ausgerichteten Steg (23) auf- 
weist, dessen Lage auf der Glasscheibe und dessen 
Lange (L) so bemessen sind, da&ersich, gegebenen- 15 
falls unter elastischer Verformung, auf der Kantenfli- 
che (26) des Befestigungsflansches (21) abstutzt. 

6. Fahrzeugfenster nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daft die mit der Kantenflache (26) 

des Befestigungsflansches (21) zusammenwirkende 20 
FlSche des Steges (23) eine Rastnut (25) umfa&t. 

7. Fahrzeugfenster nach Anspruch 2 Oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, da& der Befestigungs- 
flansch (40) aus parallel nebeneinander angeordne- 

ten Blechstreifen besteht, deren Endbereiche (36, 38) 25 
unter Bildung einer Klemmnut in Richtung auf die 
Glasscheibe (1) verformt sind, und dafc die so gebil- 
dete Klemmnut mit dem verdlckten Endbereich (35) 
des senkrecht ausgerichteten Steges (34) form- 
schlussig zusammenwirkt. 30 

8. Fahrzeugfenster nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da(J 
das den etwa senkrecht zur ScheibenflSche ausge- 
richteten Haltesteg (34) umfassende Profll (42) einen 
zweiten Steg (43) mit einer Nut (44) fur die Einlage 35 
einer hochrei&festen Trennschnur aufweist. 

9. Fahrzeugfenster nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daS 
der Steg (4, 34, 46) bzw. das den Steg (22, 29, 34, 53) 
aufweisende Profil (20, 28, 42, 52) durch Extrusion 40 
einer viskosen Klebermasse unmittelbar auf der Gla- 
soberflache hergestellt sind, wobei der Extruderkopf 
entsprechend einem durch die geometrischen 
Abmessungen des Fen sterrah mens der Autokaros- 
serie vorgegebenen Wegprogramm uber die Glas- 45 
scheibe gefuhrt wird. 



Claims 

so 

1. Vehicle window having a peripheral metallic 
supporting sheet (21 , 31 , 40, 55) parallel to the glazed 
structure (1) and to which the latter is bonded with the 
aid of an adhesive strip (10) and a glazed structure 
equipped either with a plastic frame or a plastic sec- 55 
tion (4, 20, 28, 34, 46, 52) bonded to its periphery, the 
frame or section being provided with at least one 
flange (4, 22, 29, 34, 46, 53) perpendicular to the sur- 



face of the glazed structure, characterized in that the 
flange (4, 22, 29, 34, 46, 53) of the frame or section 
is placed along the upper and/or lower edge of the 
glazed structure at a given constant distance from the 
edge (12) of the recess of the opening and in that it 
has a bearing surface for supporting the component 
of the weight of the glazed structure (1) directed in the 
plane of the opening, said bearing surface cooperat- 
ing with the bearing element (7, 1 7, 30, 38, 47, 54) of 
the upper and/or lowersupporting sheet (2, 1 4, 2 1 , 31 f 
40) directed substantially perpendicular to the plane 
of the opening, so as to form an assembly. 

2. Vehicle window according to claim 1, charac- 
terized in that the flange (46, 53) directed perpendicu- 
lar to the surface of the glazed structure is positioned 
along the lower edge thereof and in that the bearing 
element for the flange (46, 53) is the upper end (47, 
54) of the supporting sheet (48, 55). 

3. Vehicle window according to claim 1, charac- 
terized in that the flange (4, 29, 34) directed perpen- 
dicular to the surface of the glazed structure is 
positioned along its upper edge and in that the bearing 
element for the flange (4, 29, 34) is produced by 
deforming the end (7, 30, 38) of the supporting sheet 
(2, 31 , 40) oriented in the direction of the glazed struc- 
ture (1). 

4. Vehicle window according to claim 1, charac- 
terized in that the bearing elements for the flange (4, 
22) directed perpendicular to the surface of the glazed 
structure are shaped like a hook (17) and are fixed to 
the supporting sheets (14, 21). 

5. Vehicle window according to one of the claims 
1 to 4, characterized in that the flange (22) directed 
perpendicular to the surface of the glazed structure 
constitutes one of the elements of a section (20), 
which also has a flange (23) substantially perpendicu- 
lar to the surface of the glazed structure, whose posi- 
tion on the latter and length (L) are defined in such a 
way that it bears, optionally by elastic deformation, on 
the edge (26) of the supporting sheet (21). 

6. Vehicle window according to claim 5, charac- 
terized in that the surface of the flange (23) cooperat- 
ing with the edge (26) of the supporting sheet (20) has 
a groove (25). 

7. Vehicle window according to claims 2 or 3, 
characterized in that the supporting sheet (40) is con- 
stituted by two unitary, juxtaposed sheets, whose 
ends (36, 38) deformed in the direction of the glazed 
structure (1) thus constitute a channel, which cooper- 
ates with the reinforcement (35) of the flange (34) 
directed perpendicular to the glazed structure in order 
to form a mechanical assembly. 

8. Vehicle window according to one or more of the 
claims 1 to 7, characterized in that the section (42) 
having a flange (34) ( substantially perpendicular to the 
surface of the glazed structure also has a second 
flange (43) equipped with a groove (44) serving to 
receive a high tensile strength cord. 
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9. Vehicle window according to one or more of the 
claims 1 to 8, characterized in that the flange (4, 34, 
46) or the section (20, 28, 42, 52) having a flange (22, 
29, 34, 53) are obtained by extruding a viscous adhe- 
sive mass directly onto the surface of the glass, the s 
extrusion head being guided on the glazed structure 
in accordance with a program dependent on the 
geometrical dimensions of the vehicle body opening. 
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